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® Maschine zur Umreifung von Packstucken in Langs- und Querrichtung 

Maschine zur Umreifung von Packstucken in Langs- und 
Querrichtung, bei der mehrere einzelne Vorrichtungen als 
eine Automationseinheit die Packstucke zunachst in alien 
drei Dimensionen mit der Packstucklangenmessung, Pack- 
stuckbreitenmessung und Packstuckhdhenmessung ver- 
messen. Die MeSdaten gehen an den Rechner. Der errech- 
net damit unter Zuhilfenahme eines packstuckbezogenen 
Programms die Packstuckpositionsmanipulationen fur die 
einzetnen Vorrichtungen und ermitteit den Bedarf an Ver- 
packungsmitteln wie Kanthdlzer und Leisten, die dann von 
der Leistenhersteliungsvorrichtung so hergestellt werden, 
daB sie fur die jeweilige Umreifung zeitgleich der Positionie- 
rung des Packstuckes an der Umreifungsvonichtung zurVer- 
fugung stehen. 

Fur Umreifungen werden die Packstucke vom Drehforderer 
urn 90° gedreht und mit Kettenforderer zur Umreifungsma- 
schine gebracht und nach Fertigstellung der Umreifungen 
genau so und in Verbindung mit Kettenforderer fur die da- 
nach folgende Umreifung zuruckgefordert. 
Bei den Umreifungen konnen an alien Langsseiten senk- 
recht und waagerecht des Packstuckes Leisten bzw. Kant- 
hdlzer mit Anleger, mit Scheibenrollen der Rollenbahn bzw. 
mit der Hand Oder mit zusatzlichen Vorrichtungen, die nicht 
gezeichnet sind f angelegt werden. Mit aushebbaren Stutz- 
rollen, die sich am fahrbaren Stutzforderer befinden, und die 
das Packstuck an der Unterseite fur das Anlegen des Kant- 
holzes waagerecht abstutzen, werden die Kanthdlzer an der 
Stirnseite bundtg umreift. 
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1. Maschine zur Umreifung von Packstucken in 
Langs- und Querrichtung, dadurch gekennzeich- 
net, daB fur die Umreifung der Packstucke (1) eine 
Umreifungsvorrichtung (2) mit Anleger (3) und (4) 
fur das Anlegen von Leisten (5) o. dgL Schutzge- 
genstande an die Packstuckkanten (1.1 bis 1.4), ein 
heb- und senkbarer Drehforderer (6) mit aushebba- 
rem Kettenforderer (7), Rollenbahn (8), die mit 
Scheibenrollen (8.1), Fig. 4, oder glatten Roilen 
(8.2) auszufuhren vorgesehen ist, sowie Fahrein- 
richtung (9), ein MeBfdrderer (10) mit Packstuck- 
breitenmessung (1 1), Packstucklangenmessung 
(12), Packstuckhohenmessung (33), ein Kettenfor- 
derer (13) mit ttber separatem Antrieb (14) fahrbar 
angeordneten Stutzforderer (15), dessen Stutzrol- 
len (16) jeweils bis Packstuckunterseite (17) aus- 
hebbar vorgesehen sind, und eine Kantholz- und 
Leistenherstellungsvorrichtung (65), zusammen- 
wirken. 

2. Maschine zur Umreifung von Packstucken in 
Langs- und Querrichtung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Umreifungsvorrich- 
tung (2) einen senkrechten Bandkanal (18) besitzt, 
der von Zylindern (19 + 20) gedffnet und geschlos- 
sen wird und der an beiden Enden je ein Bogen- 
stuck (21 + 22) besitzt, uber die die waagerechten 
Bandkanale (23 + 24) durch die Verbindungen 
(25 + 26) gleichzeitig mit dem senkrechten Band- 
kanal (18) mitgeoffnet und -geschlossen werden, 
und ein zeiteinstellbares sowie zeitversetzt schalt- 
bares weiteres Kanalbogenstuck (27) vorgesehen 
ist, durch welches vor der Offnung der Bandkanale 
(18, 23 und 24) beliebig viel Band (28) durch Band- 
antrieb (29) von Bandabroller (30) entsprechend 
des Bedarfes fur das jeweilige Packstuck (1) gefdr- 
dert wird, sowie ein einstellbarer Bandnickhalter 

(18.1) fur Bandkanale (18, 23 und 24) und eine ein- 
stellbare Bandumlenkklappe (31) im Ruckspulraum 
(32) vorgesehen sind. 

3. Maschine zur Umreifung von Packstucken in 
Langs- und Querrichtung nach Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Daten der Pack- 
stuckbreitenmeBeinrichtung (11) und Packstuck- 
langenmeBeinrichtung (12) sowie die Packstuckho- 
henmeBeinrichtung (33), die auch in Verbindung 
mit Anleger (3) wirkt, an ProzeBrechner (34) fur die 
Hersteilung des Verpackungsmaterials, wie z.B. 
Leisten (5) und Kanthdlzer (5.1), in MaB und Menge 50 
geleitet werden, sowie fur die Steuerung der einzel- 
nen Vorrichtungen fur die Positionierung der Urn- 
reifungen (35) am Packstuck (1), die Ansteuerung 
der Stutzrollen (16) usw. verwendet werden, und 
daB eine Packstuckausrichtung (11.1), vorzugswei- 
se am MeBfdrderer (10) anzubringen vorgesehen 
ist, die paarweise arbeitend jeweils aus Richtholm 

(11.2) und Hubelement (113) besteht und mit der 
vorzugsweise gleichzeitig die Packstuckbreiten- 
meBeinrichtung (1 1) funktioniert 

4. Maschine zur Umreifung von Packstucken in 
Langs- und Querrichtung nach Anspruch 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Packstuckanlauf- 
schiene (36) mit ihrem Drehpunkt (37) am MeBfdr- 
derer (10) befestigt ist, und eine Ruckfuhrungsfeder 
(38) sowie MeBgeber (39) und Ruckf uhrungsbrems- 
schiene (40) besitzt und daB die angetriebenen Roi- 
len (41) des MeBforderers (10) spitzwinklig zum 
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Packstuckanschlag (42) angeordnet sind 

5. Maschine zur Umreifung von Packstucken in 
Langs- und Querrichtung nach Anspruch 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Anleger (3) fahr-, 
heb- und senkbar durch Antriebe (43 und 44) vor- 
gesehen und mit einem Greifer (45), der durch Zy- 
linder (46) betatigt wird, sowie mit einer Schwenk- 
einrichtung (47), die von Zylinder (48) betatigt wird, 
ausgerustet ist, und daB der Greifer (45) fur das 
Greifen der verschiedenen, an das Packstuck (1) 
anzulegenden GegenstSnde, wie Leisten (5), Ecken 
o. dgL, auswechselbar vorgesehen ist 

6. Maschine zur Umreifung von Packstucken in 
Langs- und Querrichtung nach Anspruch 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Bandvorschubrad 
(50) des Bandantriebes (29) fur den Vorschub des 
Bandes (28) sowie das Gegendruckrad (57), welches 
uber Arm (53) und Feder (54) auf Band (28) und 
Bandvorschubrad (50) gepreBt wird, vorzugsweise 
mit Wolbungen (55) und glatter Vorschubflache 
(56) ausgefuhrt ist 

7. Maschine zur Umreifung von Packstucken in 
Langs- und Querrichtung nach Anspruch 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine beliebige Anzahl 
Stutzrollen (16) des Stutzforderers (15) einzeln 
oder gemeinsam motorisch oder mit Zylinder, be- 
liebig weit, mindestens bis an Packstuckunterseite 
(17) hochfahrbar ausgefuhrt und jeweils zwischen 
den Ketten (57) des Kettenforderers (13) angeord- 
net ist, und daB der Stutzforderer (15) durch An- 
trieb (14) separat, reversierbar und geschwindig- 
keitsgleich zum Kettenforderer (13) angetrieben 
wird. 

8. Maschine zur Umreifung von Packstucken in 
Langs- und Querrichtung nach Anspruch 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB Rollenbahn (8) mit 
Scheibenrollen (8-1) oder glatten Rollen (8.2) auszu- 
riisten vorgesehen ist, wobei die Scheiben (83) der 
Scheibenrollen (8.1) so auf der Welle (8.4) angeord- 
net sind, daB Leisten (5) zwischen die Scheiben (S3) 
geschoben werden konnen, wenn das Packstuck (1) 
sich dariiber befindet, und daB eine heb- und senk- 
bare und angetriebene Rolle (83) fur das Anpres- 
sen der Leisten (8) an das PackstOck (1) sowie ein 
Packstuckbreitenausgleichsbereich (8.6) vorgese- 
hen sind Fig. 4. 

9. Maschine zur Umreifung von Packstucken in 
Langs- und Querrichtung nach Anspruch 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine dreh- und fahr- 
bare Aufhangung (59) fur Federzug (60) und Band- 
verschluBgerat (61) sowie ein allseitig positionier- 
bares Bedienpult (62) am Ausleger (63) der Umrei- 
fungsvorrichtung (2) vorgesehen sind. 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Maschine, mit der Pack- 
stucke beliebiger Art und GroBe mit Band aus Stahl 
oder Kunststoff in Langs- und Querrichtung, jeweils be- 
liebig oft, umreift werden konnen, und mit der die vor, 
wahrend und nach den Umreifungen notwendigen Posi- 
tionsveranderungen der Packstucke sowie die Anbrin- 
gung der Verpackungshilfsmittel, Kanthdlzer, Leisten, 
Ecken o. dgL, ebenfalls maschinell und automatisch aus- 
gefuhrt werden konnen. 

Die bekannten Vorrichtungen haben den Nachteil, 
daB eine Integration der mit der Positionierung der 
Packstucke fur die Umreifung notwendige vorherige 
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Vermessung ailer drei Dimensionen und die daraus re- 
sultierende automatische Beschaffung der packstiicki- 
dentischen Verpackungshilfsmittel, wie Kantholzer und 
Leisten, nicht gegeben sind. 

Die Erfindung hat die Aufgabe, diese Mangel zu be- 
seitigen, durch entsprechende mechanische Vorrichtun- 
gen, mit denen zunachst die Packstucke wahrend ihrer 
Forderung vermessen werden, diese MeBdaten von ei- 
nem Rechner in Produktionsdaten fur das Packstuck 
und in Daten fiir die Herstellung der packstuckidenti- 
schen Verpackungshilfsmittel umgerechnet werden. 
Wahrend das Packstuck aufgrund der errechneten Pro- 
duktionsdaten die erste Umreifungsposition bezieht, 
werden durch weitere Vorrichtungen die Verpackungs- 
hilfsmittel fur diese erste Umreifung hergestellt Wah- 
rend dieser Umreifung werden die Verpackungshilfs- 
mittel fur die zweite Umreifung hergestellt, usw. 

Mit weiteren Vorrichtungen werden Verpackungs- 
hilfsmittel in Langs- und Querrichtung an beliebig viele 
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unten anzulegende Leisten 5 oder Kantholzer 5.1 wer- 
den von Hand oder von zusatzlichen Vorrichtungen, die 
nicht eingezeichnet sind. auf Lager 5.2 gelegt Die dabei 
differierenden Hohen zwischen Drehforderer 6 und 
Kettenforderer 13 werden von der Hubeinrichtung 6.1 
am Drehforderer 6 jeweils ausgeglichen. 

Packstucke 1, die Umreifungen 35.1 mit unten ange- 
legten Leisten 5.2 und 90° versetzt dazu auch Kanthol- 
zer 5.1 angelegt und mitumreift erhalten, werden gefdr- 
dert wie Packstucke 1, die keine Leisten 5 und/oder 
Kantholzer 5.1 unten angelegt erhalten. Hubeinrichtung 
6.1 gleicht die dabei differierenden Hohen zum Ketten- 
forderer 13 aus. 

Packstucke 1, die mehrere Leisten 5.2 nebeneinander 
unten angelegt erhalten ohne Umreifung 35.1, und bei 
denen die Leisten 5 an den AuBenseiten 1.5 bundig ab- 
schlieBen sollen, werden von Hand oder von zusatzli- 
chen Vorrichtungen, die nicht eingezeichnet sind, zwi- 
schen die Scheiben 83 der Rollenbahn 8 geschoben, 



Seiten der Packstucke angelegt und mitumreift und da- 20 wozu eine vorherige Drehung urn 90° mit Drehforderer 

nach gefordert 6 vorgesehen ist. 

Nachstehend Beschreibung und Zeichnung. Es zeigt Mit PackstQckausgleichsbereich 8.6 werden Leisten 

Fig. 1 die Gesamtansicht der Maschine, 5.2 durch Versetzen des Packsttickes 1 mit aushebbaren 

Fig. 2 die Ansicht Kantholz- und Leistenherstellungs- Kettenforderer 7 an beiden AuBenseiten 1.5 bundig an- 

vorrichtung, 25 gelegt, wobei zur Abstandsminimierung der Leisten 5.2 

Fig. 3 die Ansicht Bandvorschub, im Packstuckbreitenausgleichbereich 8.6 dieser so be- 

Fig. 4 die Ansicht Scheibenrollenbahn, messen ist, daB er je nach Breite des Packstuckes 1 bis 

Fig. 5 die Ansicht BandrQckhalter, zu zwei Leisten 5.2 aufnehmen kann. 

Fig. 6 die Ansicht Packstuckausrichtung. Nach emeuter Drehung zurttck wird Packstfick 1 mit 

Die Packstucke 1 gelangen durch Zubringer 10.1 auf 30 unten angelegten Leisten 5.2, wie vor beschrieben, zur 
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MeBforderer lO.Wahrend der Auffahrt werden sie von 
der Packstiicklangenvermessung 12 in Verbindung mit 
Befehlsgeber 12.1 langenvermessen, von der Packstuck- 
brei ten vermessung 11 in Verbindung mit Befehlsgeber 
12.2 breitenvermessen und mit Packstuckhohenvermes- 
sung 33 hohenvermessen. Diese MeBdaten erhalt der 
Rechner 34, der unter Zuhilfenahme eines packstuckbe- 
zogenen Programmes die Packstuckpositionsmanipula- 
tionen und den Bedarf an Verpackungshilfsmitteln, wie 
Kantholzer 5.1 und/oder Leisten 5, maB- und mengen- 
maBig errechnet 

Wahrend der Manipulierung bzw. Forderung eines 
Packstuckes 1 zur umreifungsvorrichtung 2 werden zu- 
nachst das fur die erste Umreifung 35 notwendige Kant- 
holz 5.1 und Leiste(n) 5 von Vorrichtung 65 hergestellt, 45 
so daB sie zur VerfUgung stehen, wenn das Packstuck 1 
an der Umreifungsvorrichtung 2 angekommen ist. Wah- 
rend der ersten Umreifung 35 wird Kantholz 5.1 und 
Leiste(n) 5 f ttr die zweite Umreifung 35 hergestellt usw. 

Packstucke, die langs- und querumreift werden, wer- 
den mit Drehforderer 6 wahrend des Fahrens mit Fahr- 
einrichtung 9 zur Umreifungsvorrichtung 2 um 90° ge- 
dreht. Wenn Umreifung 35.1 fertig ist, wird das Pack- 
stuck 1 zuruckgefordert, wobei der vorher angehobene 
aushebbare Kettenforderer 7 wieder abgesenkt wird, so 
daB nun der nochmalige Fordervorgang zur Umrei- 
fungsvorrichtung 2 von der Rollenbahn 8 wieder uber- 
nommen werden kana 

Es folgen die Umreifungen 35, die mit oder ohne 
Kantholzer 5.1 und Leiste(n) 5 oder sonstigen Verpak- 
kungshilfsmitteln ausgefuhrt werden kdnnen. An das 
Packstuck 1 senkrecht anzubringende Leisten 5 werden 
von den Anlegern 3 und 4 an das Packstuck 1 angelegt 
und festgehalten, bis der Umreifungsvorgang abge- 
schlossen ist An das Packstuck 1 oben anzulegende Lei- 
sten 5 oder Kantholzer 5.1 werden von Hand oder von 
zusatzlichen Vorrichtungen, die nicht eingezeichnet 
sind, an das Packstuck 1 angelegt An das PackstGck 1 



Umreifungsvorrichtung gefordert Durch das zu$atzli- 
che Anlegen eines Kantholzes 5.1 unten zu den vorher 
angelegten Leisten 5 um 90° versetzt, die jetzt gemein- 
sam umreift werden, entsteht eine "Einwegpalette" ohne 
zusatzliche Verbindungsmittei, daher besonders geeig- 
net fiir Recycling. 

Packstucke 1, bei denen die Kantholzer 5.1 an den 
Stirnseiten 1.6 bundig abschlieBen sollen, werden bei 
der letzten Umreifung 35 eines Packstuckes 1 durch 
Zuschaltung des Stutzforderers 15 zum Kettenforderer 
13 bei gleichzeitigem Anheben der StGtzrollen 16 bis 
PackstOckunterseite 17 zum Anlegen des Kantholzes 5.1 
und f Qr die Umreifung so Iange abgesttitzt, bis das Pack- 
stuck 1 mit dem zuletzt umreiften Kantholz 5.1 ganz 
uber dem Kettenforderer 13 steht, so daB die StQtzrol- 
len 16 wieder abgesenkt und der Stfltzforderer 15 wie- 
der zurOckfahren kann. 

Das Band 28 wird fur die Umreifung der Packstucke 1 
vom Bandabroller 30 durch Bandantrieb 29 abgerollt 
und durch Zubringerkana! 52, Kanalbogenstuck 27, 
waagerechten Kanal 23, BogenstUck 21, Bandkanal 18, 
BogenstOck 22, waagerechten Kanal 24, bis Befehlsge- 
ber 51 gefordert Dieser gibt einen Impuls an den Rech- 
ner 34, der zeitbegrenzt zunachst das Kanalbogensttick 
27 offnet Erst nach Ablauf der Zeit schaltet der Rechner 
34 den Bandantrieb 29 ab, dadurch wird die fOr eine 
Umreifung notwendige Lange an Band 28 vom Bandab- 
roller 30 abgerollt Mit dem Abschalten des Bandantrie- 
bes 29 werden alie vorgenannten Kanale und Bogen- 
60 stucke durch die Zylinder 19 und 20 und Verbindungen 
25 und 26 geoffnet, so daB sich das Band 28 auf das 
Packstuck 1 legt und nun von der Bedienungsperson mit 
VerschluBgerat 61, das am Federzug 60 hangt und durch 
Aufhangung 59 fahr- und drehbar beweglich ist, ge- 
spannt und verschlossen werden kann. Das ubriggeblie- 
bene Band 28 wird nun von Antrieb 29 bis Befehlsgeber 
51.1 in den RUckspulnachlaufraum 32 zuruckgefordert 
Alle vorgenannten Kanale und Bogenstucke werden 
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nun von den Zylindern 19, 20 und 27.1 wieder fur die 
nachste Umreif ung geschlossen. 

Mit dem einstellbaren Bandruckhalter 18.1, Fig. 4, der 
an beliebiger Stelle der Bandkanale 18, 23 und 24 anzu- 
bringen vorgesehen ist, wird das Band 28 beim Offnen 5 
der Kanaldeckel 18.2 abgestreift 

Fur die Umlenkung des Bandes 28 in den Ruckspul- 
nachlaufraum 32 beim Zuruckfordern durch Bandan- 
trieb 29 ist eine einstellbare Bandumlenkklappe 31 vor- 
gesehen. Das vorzugsweise mit einer Wolbung 55 verse- 10 
bene Bandvorschubrad 50 wird uber Arm 53 durch Fe- 
der 54 mit dem Band 28 an Gegendruckrad 57 fur den 
Vorschub durch Bandantrieb 29 gepreBt. Es ist vorgese- 
hen, Bandvorschubrad 50 und Gegendruckrad 57 mit 
oder ohne Wolbung 55, mit glatter Vorschubflache 56 15 
oder gerauhter Vorschubflache 56.1 ausgefuhrt einzu- 
setzen. 

Vom Anleger 3, der von Antrieb 43 gehoben und 
gesenkt und von Antrieb 44 hin- und hergefahren wird, 
werden Leisten 5 oder andere Gegenstande, fiir die ent- 20 
sprechende Greifwerkzeuge vorzusehen sind, von Grei- 
fer 45, angetrieben durch Zylinder 46, in Klemmhaltung 
genommen, danach von Schwenkeinrichtung 47,ange- 
trieben durch Zylinder 48, hochgeschwenkt, von Antrieb 
44 uber das Packstuck 1 bis PackstOckhinterseite 1.8 25 
gef ahren und nun von Schwenkeinrichtung 47 an Pack- 
stiickhinterseite 1.8 angelegt Der Greifer 45 halt die 
Leiste 5 bis sie vom Band 28 f estgehalten wird. Erst jetzt 
wird der Greifer 45 gelost. Schwenkeinrichtung 47 und 
Anleger 3 fahren in ihre Grundstellung zuriick. 30 

Der Anleger 4 ist fur das Anlegen von Leisten 5 oder 
anderen Gegenstanden wie der Anleger 3 ausgefuhrt, 
besitzt jedoch fur das Anlegen an die Packstuckvorder- 
seite 1,7 wegen seines kurzeren Fahrweges einen Zylin- 
der4.1. 35 

Fiir Packstucke 1, die wahrend des Transportes oder 
schon beim Stapeln in sich verrutschen, sind vor der 
Umreif ungsmaschine 2, vorzugsweise am MeBforderer 
10, eine oder mehrere Packstuckausrichtungen 11.1 vor- 
gesehen, die je nach Lange des Packstiickes 1 durch 40 
Befehlsgeber 11.4 geschaltet werden. Mit einer der 
Packstuckausrichtungen 11-1 wird gieichzeitig die Brei- 
te des Packstiickes 1 mit der mit ihr integrierten Pack- 
sttickbreitenmeBeinrichtung 11 gemessen; 

Eine Packstiickausrichtung 11.1 besteht im wesentli- 45 
chen aus Richtholm 11.2, an den die Packstucke 1 vom 
Hubelement 113 gepreBt und ausgerichtet werden. An 
einem der Richtholme 11.2 befindet sich gieichzeitig die 
hohenverf ahrbare PackstuckhohenmeBeinrichtung 33. 
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